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• Lapresente invention se rapporte a dee dispositifs de ma- 
tieres thermoplastiques qui utilisent una oti plusieurs matieres 
differentes pour diverees parties du dispositif afin d'utilieer les 
caracteristiques les plus avantageuses de chacune ^es matieres. 
5 Dans la technique anterieure se rapport ant aux roues, pi- 

gnons et poulies, elements qui tous- transmettent des f or ces de. rota- 
tion, on peut voir l»utilisation d» elements metalliques moules rap- 
portea dans des dispositifs en caoutchouc et en matiere plastique 
pour leur donner de la resistance dans les "brevets des. Etats-Unis 

10 d'Amerique N° 2.836.982 et ff° 3.076.352. De mgme, des matieres stra- 
tifiees sont utilises dans le brevet des Etats-Unis d»Amerique 
N° 2.722.130. Un obaet composite moule d , une seule piece, a savoir 
un pignon, en matieres thermodurcissables, est deorit dans le bre- 
vet des Btats-Unis d'Amerique N° 3.241.391, fequel on utilise 

15 les oaracteristiques de cohesion de ces matieres pour obtenir le 
resultat voulu. Autant que le sache la demanderesse, dans aucun 
brevet de la technique anterieure on n'utilise un element en matiere 
thermoplastique qui est destine 1 a reoevoir un second SISment en ma- 
tiere thermoplastique qui est moulS pour le rapporter a 1'interieur 

20 du premier Element et former un dispositif d»une seule piece. On a 
pense auparavant que ceci serait impossible a obtenir du fait des 
retraits des matieres, lesquels se produisent normalement pendant 
le moulage des dispositifs en matieres thermoplastiquea et qui par. 
euite produiraient une separation entre les deux parties du dispo- 

25 sitif. 

La presente invention se rapporte a un objet manufacture 
ainsi qu*a son procSde de fabrication, plus partioulierement au 
moulage par injection d'une poulie comport ant un moyeu traverse 
par un alasage, une ame et une jaute realisees en une matiere ther- 

30 moplastique d'un premier type et au moulage par injection effeotue 
enauite d'un palier ou d'une garniture a 1'inirerieur de l'alesage 
du moyeu a l'aide d»une matiere thermoplastique d«un second type. 
Le ohoix des matieres et la conception de la structure d'une poulie 
folle a eu pour resultat la realisation d'un objet manufacture d'une 

55 seule piece pre sent ant des caracteristiques diverses et differentes 
dans des parties differentes de toute sa structure. 

En consequence $ la preaente invention a pour but de fouroir 
une poulie d'une seule piece qui peut e*tre fabriquee d'une maniere 
economique en presentant les oaracteristiques necessaires de resis- 

40 tance a l^usure a l'endroit de la Jante ou elle vient en contact 
avec une courroie et la possibility souhaitable de lubrification a 
1'endroit du moyeu ou elle tourne sur un arbre. Comme on peut e'en 
rendre compte, la technique anterieure ne permettait pas d'obtenir 
ce resultat du fait que dans les poulies anterieures il etait neces- 

45 saire de couler le moyeu, I'fime et la jante et ensuite d'introduire 
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mecaniquement un palier tel qu'un couaainet en r^gule pour obtenir 
les caracteristiques voulues de contact de rotation avec un arbre. 

D 1 autre s avantages et caracteristiques de la pr^sente inven- 
tion ressortiront au cours de la description detainee qui va sui- 
5 vre, faite en regard du deasin annexe qui donne a titre explicatif , 
mais nullement limitatif , une forme de realisation conf orme k 
^invention. 

Sur ce dessin, 

La fig* T est une vue en perspective d*un mode de realisa- 
10 tion prSf ere de la pre"sente invention* 

La fig* 2 est une vue laterale, en coupe partielle d'une 
poulie qui a et6 mouiee par injection et qui est representee avant 
le moulage du palier ou de la garniture rapporte ; 

La fig* 3 est une vue laterale et en coupe de la poulie, 
15 representee sur la fig. 2, la poulie- ou la garniture rapportee 
etant mouiees en place ; et 

La fig. 4 est une vue de detail a grande echelle et en cou- 
pe d f une disposition caracteristique de la prSsente invention* 

Le mode de realisation pr6fer6 qui illustre les prinoipes 
20 de l'invention est. constitue par une poulie 10, bien qu'il faille 
se rendre compte que d*autres formes de dispositifs rotatifs peu- 
vent utiliser les enseignements de l 1 invention* La poulie 10 com- 

a 

prend un moyeu 12, une Sme 14 et une jante 16 et dans le mode de 
realisation qui est deer it, deux boudins later aux 18 qui s r etendent 
25 vers l^exterieur depuis la jante 16 dans le but normal de maintenir 
et de mettre en position une courroie d 1 entr afnement , non represen- 
tee* 

Le moyeu 12 est traverse par un aiesage 22 qui est de pre- 
ference cnanfreine a ses extremites opposees, la surface de la par- 

30 tie cnanfreinee presentant une serie de etries ou de dents 24 pour 
une raison qui sera indiqu£e plus loin. Pour donner une resistance 
suffisante au moyeu; le chanfrein strie 24 se termine avant l*ex- 
terieur du moyeu pour former une face* de support d'extremite 26 
aux extremites opposees du moyeu 12* 

35 Hue poulie 10 peut etre fabriqu6e d , une maniere satisfai- 

sante du point de vue structure, en moulant par injection celle-ci 
et en utilisant des matieres telles que du polypropylene, du polye- 
thylene ou du polystyrene. Bien qu'on puisse utiliser des matieres 
simnles, il est preferable d»a;Jouter a la matiere de base une char- 

40 ge telle -que du verre, de 1 *, ami ante ou du talc du fait que de tel- 
les charges augmentent la durete de la roue et sa caracteristique 
de resistance a l t usure lorsqu'elle vient en contact avec une cour- 
roie en mouvement, non representee* 

Bien que les matieres precitees oonviennent lor a qu* on les 

45 fait tourner sur un arbre, on a trouve avant ageux d f utiliser un 
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palier ou garniture 50 dispose* a l l interieur de I'alesage du moyeu, 
de telle sorte que la poulie selon lei£r£Bente invention prSsente- 
rait la caracteristique supplement aire d^tre "lubrifiee en perma- 
nence", ce resultat pouvant e*tre obtenu en utilisant une matiere 
5 liibrifiante sur laquelle 3'effectue la rotation autour d f un arbre. 
Dans ce but, le palier 50 est rapports en le moulant a l f int§rieur 
de l^alesage et il presente une partie 52 d'epaisseur de paroi sen- 
siblement uniforms qui s'etend entre les extremites ue ^aieeage 
22, telles qu'elles sont dSlimitees par les extremity interieures 

10 du cnanfrein striS 24. Les stries sont remplies par la nouvelle 

matiere et les exteemites du palier s^tendent legerement vers I'ex- 
terieur au dela des faces d^xtremitS 26 du moyeu 12. Comme on le 
voit sur la fig* 4, oeci forme une face de support yv en matiere 
lubrifiante et Sgalement un cnanfrein 56 qui forme une entree pour 

15 1 1 introduction d*un arbre normal, non represents, autour duquel 

to time la poulie. 

II apparaitra aux specialistes que lorsque le moulage ini- 
tial de la poulie 10 s'effectue dans une nouvelle matrice, on pent 
utiliser un moyen, non represents, dispose a l^intSrieur de la ma- 

20 trice pour mettre en position precise la jante 16 par rapport k 
l»axe de rotation, le moulage de la partie interieure 32 du palier 
50 est alors dispose avec precision par rapport k I'axe afin d»as~ 
surer une rotation ooncentrique . I»e cnanfrein 56 permet une intro- 
duction facile d*un arbre, tandis que les faces d'extremite 34- for- 

25 ment une surface lubrifiante lisse destinee a oooperer avec des 
moyens de maintien quelconques, non representee, qui sont utilises 
couramment pour disposer une poulie sur son arbre. 

On a trouvS que les matieres preferable s pour le palier 
30 peuvent Stre choisies parmi les r^sines du type aortal, le 

30 tetrafluoroSthylene ou'le "Hylon 11 . On peut de plus utiliser oes 
matieres comme matieres pures ou bien on peut les charger avec une 
ou plusieurs des charges suivantes : le verre, 1'amiante, le mica, 
le talc? ou le bisulfure de molybdene. De plus, le "Bylon" et les 
resines du type ac^tal peuvent Stre charges avec du t£traf luoroSthy- 

55 lene comme charge. Chacune de ces matieres, ou en combinaison avec 
une ou plusieurs charges presente les caracteristiques de lubrifi- 
cation nSoessaires pour une longue4uree de service en tournant au- 
tour d«un arbre massif, non represents, comme on le salt dans la 
technique. 

Bien que jjusqu'a present on estimait que deux matieres ther- 
moplastiques ne pouvaient pas Stre utilisees ensemble pour former 
un moulage rapporte, comme on le voit ci-dessus, on a trouvS que 
la conception de la presente invention permet une telle utilisation 
et donne un disposit'if present ant des caracteristiques diffSrentes 
45 a l»interieur d^un objet manufacture d'une seule piece, ce qui 

f 
» 
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jusqu'a present 6tait estime impossible a pbtenir. Dea caracteris- 
tiques de resistance a I'usure sont donnees a la jante 16 et aux 
boudins 18, t and is que la lubrification est assurSe le long la 
partie interieure 32 du palier 30 et sur ses faces de support ex- 
te*rieures 34. Les chanfreins strips 24, lorsqu'ils sont en prise 
avec les extremites chanfreinSes de la garniture 30, empSchent 
tout mouvement axial et toute rotation entre le palier 30 et le 

moyeu 12 de la poulie. 

II va de soi que la pr^sente invention n'a 6t6 representee 
et decrite qu»a titre explicatif mats nullement limitatif et qu'el- 
le est suscejrfeible de diverses variantea sans sortir de son cadre. 
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RESUME 

A - Poulie folle caract6ris6e par les points . suivants pris 
isol6ment ou en combinalsons : 

1) Bile comprend tin moyeu, une Sme et une jante, cette pou- 
5 lie 6tant travers^e par un alSsage, un palier 6tant rapportS en le ■ 

moulant k l , int6rieur de oet alesage, et un mdyen diaposS au voisi- 
nage de oet alSsage formant un enclenchement entre le moyeu et le 
palier* 

2) Le moyen dispose dans l'al&sage comport e un chanfrein 

10 dispose but au moins une extremity de l l al6sage du moyeu, I'enolen- 
chement 6tant formS. sur ce cnanfrein radialement et vers l r ext6rieur 
de l*al6sage, de sorte gjie le palier ne peut ni se deplaoer aixia- 
lement ni tourner par rapport an moyeu; 

3) L 1 enclenchement compbrte de plus une s6rie de stries 

15 e apaches oirconfSrentiellement et formies sur le cnanfrein, lesquel- 
les sont rempliea par la matidre du palier lorsq,u*il est rapporte 
en-le moulant dans 1'aldsage* 

4) lies extr£mit6s de l r al6sage sont chanfreinees et strides 
de sorte que le palier ne peut pas se dSplacer axialement par rap- 

20 port au moyeu, dans l T un et 1* autre sens. 

5) La poulie est fabrig^ude k l*aide de l'une des matidres 
suivantes : polypropylene, polydthyldne ou polystyrene et le pa- 
lier est fabriqud & l'aide de l'une des matidres suivantes : 
tdtrafluoroSthyldne, "Kylon", ou lysine du type aoetal. 

25 6) Le palier est fabriqud a l'aide de tdtrafluorodtfcyldne 

♦ 

comport ant oomme charge une ou plusieurs des matidres suivantes : 
verre, amiante, mica ou talc. 

7) Ladite poulie est faT>riq,u6e en polypropylene comport ant 
comme charge une ou plusieurs des matidres suivantes ; verre, ami an- 

30 te ou talc, 

8) Le palier est f abriqud en "Kylon* comport ant comme char- 
ge une ou plusieurs des matidre s suivantes verre, aniante, mica, 
talc, bisulfure de molybddne ou tdtrafluorodthyleneo 

B — Froo6d6 pour former un 6l6ment tournant en matidre 
35 plastique d , une seule pifece^oomportant un moyeu traverse par un 
al&sage et un palier en une matidre diffdrente dispose k I'intd— 
rieur de ^aldsage, procddd oaraotdris4 par les points suivants pris 
isoldment ou en oombinaisons t. 

1) n consiste a mouler par injection l'dldment tournant 
W) avec un cnanfrein strid aux extrdmitds opposdes du moyeu autour de 
1* aid sage, k introduire cet dldment tournant dans un second moule 
destine a. recevoir cet dldment et comport ant une broche attendant 
k 1 1 interieur de la parol de l 1 aid sage mais espacde de oelle-oi, k 
. mouler par injection une matidre dif f drente entre la broche et 
4-5 I'aldsage, des parties de cette matidre remplissant le cnanfrein 
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et les stries pour enclencher le palier et le moyetu 

2) On limite I'ecoulement de cette matiere differente au 
dela des limite 3 axi.ales du moyevu 

3) La matiere different e du palier ne fait pas fondre, ni 
deformer ^element tournant et ne subit aucun retrait en venant en 
contact avec la paroi de- I'alSsage, 
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ABSTRACTED-PUB-NO: NL 6902634A 
BASIC-ABSTRACT: 

Manufacture of a belt-or cable-drum or pulley (10), comprising a disc body 
(14), cambered belt support surface (16), flanged side rims (18) and hub (12) 
bored to take a bearing bush or liner (30), the special feature of which is the 
moulding of the body part in one type of thermoplastic, followed by the 
moulding of the bearing bush or liner in a different thermoplastic to form a 
one-piece moulding in which the bearing liner cannot become loose. The 
material for the body is selected to have high strength and good abrasion 
resistance, e.g. polypropylene, polystyrene or polyethylene with reinforcing 
fillers, particularly glass, asbestos, talc, mica or the like, while the 
bearing bush (30) may be of a plastic with inherent lubricating properties i.e. 
low coefficient of sliding friction, such as a polyamide, PTFE, and more 
especially is nylon with one or more fillers such as molybdenum disulphide. 
PTFE, glass, mica, talc or asbestos. 



KWIC 

Basic Abstract Text - ABTX (1 ): 

Manufacture of a belt-or cable-drum or pulley (10), comprising a disc body 
(14), cambered belt support surface (16), flanged side rims (18) and hub (12) 
bored to take a bearing bush or liner (30), the special feature of which is the 
moulding of the body part in one type of thermoplastic, followed by the 
moulding of the bearing bush or liner in a different thermoplastic to form a 
one-piece moulding in which the bearing liner cannot become loose. The 
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• ' material for the body is selected to have high strength and good abrasion 
resistance, e.g. polypropylene, polystyrene or polyethylene with reinforcing 
fillers, particularly glass, asbestos, talc^ mica or the like, while the 
bearing bush (30) may be of a plastic with inherent lubricating properties i.e. 
low coefficient of sliding friction, such as a polyamide, PTFE, and more 
especially is nylon with one or more fillers such as molybdenum disulphide. 
PTFE, glass, mica, talc or asbestos. 
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